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La presente invention se rapporte a la fabrication 
de cigarettes a bout filtre, ou analogues, et, plus 
parti culierement a un procede et a un appareil 
permettant de fabriquer des cigarettes a bout filtre 
composite, une application particulierement im- 
portante de Finvention etant la fabrication de ciga- 
rettes comportani un bout filtre qui, dans 1'envelop- 
pement classique de papier, de matiere simili- 
liege, ou analogues, comprend plusieurs elements 
disposes bout a bout, la peripheric cylindrique de 
ces elements etant alignee avec celle de la cigarette 
proprement dite et ces elements presentant, par 
exemple, des caracteristiques de filtrage, ou autres 
differentes. 

Ainsi, un type desirable de cigarette a bout filtre 
peut comporter, au lieu d'un unique element de 
filtrage cylindrique, deux elements de ce genre, 
a savoir un element de filtre interieur directement 
juxtapose a la cigarette remplie de tabac, et un 
element exterieur juxtapose a l'autre extremite rle 
Telement interieur, i'element exterieur etant y par 
exemple, plus court que 1'element interieur. Dans 
une telle disposition, 1'element interieur peut avoir 
des proprietes de filtrage speciales ou plus efneaces, 
de fagon que le depot des goudrons ou autres ma- 
tie res colorees, ou genantes pour d'a litres raisons 
quelconques, s'accumule, de preference, dans cet ele- 
ment, tandis que 1'element exterieur pent etre en une 
matiere differente ou presenter une structure diffe- 
rente, assurant une action de filtrage supplemental 
mais ne subissant qu'une coloration faible ou meme 
nulle et qui par consequent est plus appropriee, 
comme partie visible et destinee au contact avec les 
levres, a Textremile de la cigarette terminer Selon 
une variante, les elements peuvent etre concus en vue 
d'assurer des fonctions speciales ou supplementaires 
d'embout de contact avec les levres, avec ou sans 
filtrage; par exemple 1'element exterieur peut etre 
un tube vide, de maniere a former une cigarette 
« a filtre en retrait » ou « a embout evide D'autres 
fonctions et caracteristiques des bouts en plusieurs. 
troncons auxquelles 1'invention s'applique egale- 



ment seront decrites plus loin. 

Actuellement, un moyen courant pour fabriquer ' 
des cigarettes du type decrit, consiste a former 
tout d'abord un element de filtre dont les divers 
troncons sont assembles et enrobes dans un envelop- 
pement preliminaire ou interieur, cet element etant 
ensuite utilise de la maniere classique, c'est-a-dire 
comme un element de fiitre d'une seule piece, 
dans des machines de structure connue dans les- 
queries de tels elements sont assembles avec le corps 
de cigarette proprement dit, et fixe par 1'envelop- 
pement exterieur du bout filtre qui enrobe 1'element 
de filtre et recouvre egalement une partie adjacente 
de la cigarette a laquelle il adhere. On sait que, 
dans la fabrication usuelle de cigarettes filtres, les 
elements, qu'on peut designer sous le nom de « tam- 
pons a> sont fournis en longueur double, c'est-a-dire 
de maniere a servir chacun pour deux cigarettes 
et, dans la machine d'application de bout filtre, cha- 
cun de ces elements ou tampons doubles est dispose 
bout a bout entre deux corps de cigarettes, apres 
quoi 1'enveloppement du bout filtre est pose autour 
de la partie centrale de 1'ensemble, puis ulterieure- 
ment tranche en son milieu, de maniere a former 
deux cigarettes a bout filtre terminees. 

La pratique anterieure decrite ci-dessus consis- 
lant a preparer des corps de bouts filtres compo- 
sites exige des mecanismes d'assemblage speciaux 
dans la machine qui forme a 1'avance les elements 
des bouts filtres et implique egalement 1'utilisation 
de 1'enveloppement de papier, ou analogues, preli- 
minaire autour des troncons de bouts filtres assem- 
bles en juxtaposition. En outre une complex! te sup- 
plemental resulte de la necessite d'adapter de 
tels ensembles a certains types de machines a 
poser les bouts filtres, etant donne que, par commo- 
dity, les elements des bouts filtres, sont gene- 
ralement prepares avec une longueur corres- 
pondant a plusieurs paires de cigarettes, en vue 
de leur chargement dans la tremie a tampons de 
la machine. A leur sortie de la tremie, les elements 
sont alors tout d'abord decoupes en longueurs cor- 
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respondant chacune a une double-cigarette par un 
mecanisme approprie prevu dans ia machine, tan- 
dis qu'ils sont transported vers leur point d'assem- 
blage avec les corps de cigarettes. Ainsi, iorsque 
les elements ou ebauches de bouts fiitres doivent 
el re tout d'abord prepares avec une longueu r triple, 
e'est-a-dire en fait avec une longueur six fois plus 
grande que celle qui correspond a une unique ciga- 
rette finie. on comprendra que la machine fabri- 
quant les elements doit permettrc la disposition 
successive d\in nombre relativement grand des 
deux ou plus de deux types de corps de filtre* 
prevus. en une seule rangee, puis renveloppement 
preliminaire de ces corps dans du papier, ce qui :e 
traduit par Fobtention d'une structure relativement 
faible et par la necessite d'une operation de prepa- 
ration complexe au cours de laquelle au moins trois 
dimensions differentes de corps ou troncons de 
fiitres preliminaires sont preparees. alors meme que 
finalement on n'utilisera que deux troncons seule- 
ment par cigarette. 

L' invent ion a essentiellement pour objet d eviter 
les difficultes decrites ci-dessus et de creer un me- 
canisme perfectionne et efficacc pcrmettant de fabri- 
quer des cigarettes a bout filtre en plusieurs tron- 
cons. d'une maniere rapide et sure. Un autre but 
de Finvention est de realiser un procede et une 
machine permettant de fabriquer des cigarettes a 
bout filtre composite, utilisant un assemblage de 
troncons a bouts fiitres differents, dans lesquels les 
elements dont les troncons sont tires, peuvent etre 
formes a Forigine, en longs tampons qui sont cha- 
cun. d'une seule piece. D'autres buts de Finvention 
sont de realiser un mecanisme et un procede per- 
fectionnes. ce mecanisme pouvant etre incorporc 
dans les machines existantes et ce procede compre- 
nant des operations qui peuvent etre combiners 
avec des operations egalement existantes, pour per- 
mettre Fobtention d'un mode de fabrication simpli- 
fy et efficace de cigarettes du type decrit. Fin- 
vention visant en outre la realisation de caracte- 
ristiques supplementaires ou d'autres caiacteristiques 
speciales de nouveaute et Fobtention de nouveaux 
ayantages dans un procede de fabrication de ciga- 
rettes a bout filtre. ou analogues. 

Suivant Finvention, il est prevu un procede de 
fabrication de cigarettes a bout filtre du type dans 
lequel le bout filtre comprend un element exte- 
rieur et au moins un element de filtre interieur 
formant tampon, interpose entre Felement exterieur 
et Fextremite adjacente de la cigarette ledit procede 
comprenant les operations consistant a preparer 
des paires d'elements de fiitres interieurs, des 
troncons separes de matiere d'elements exterieurs, 
ayant chacun une longueur egale au double de 
celle d'un element exterieur et des corps de ciga- 
rettes, a placer, dans chacun des alveoles trans- 
versaux successifs d'un support, un ensemble aligne 
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axialement comprenant une paire de corps de ciga- 
rettes axialement espaces, au moins une paire d'e- 
lements interieurs axialement espaces, interposes 
entre les deux corps de cigarettes et un unique 
trongon de matiere d'elements exterieurs interpose 
entre les elements interieurs. a rassembler Fen- 
semble aligne comprenant les elements interieurs 
el exterieurs et les corps de cigarettes en les juxla- 
posant, a appliquer de la matiere d'enveloppement 
dVmbout audit ensemble, dans la region des ele- 
ments interieurs et exterieurs et en relation de che- 
vauchement avec les extremites des corps de ciga- 
rettes adjacentes auxdits elements interieurs pour 
former une structure de cigarette a bout filtre de 
longueur double, et a decouper ulterieurement la- 
dite structure de longueur double en son milieu, 
pour former une paire de cigarettes a bout filtre. 

Par ce procede, on obtient directement une struc- 
ture de bout filtre composite au cours de Foperation 
finale proprement dite d'assembiage de la cigarette 
a bout filtre. Toutes les difficultes et inconvenient* 
de la preparation preliminaire des ensemble? 
complexes de matiere de filtrage sont ainsi evites, 
de meme que le prix de revient et Finconvenient 
supplemental re de Fenveloppement preliminaire spe- 
cial necessaire pour cette preparation. Avec le pro- 
cede perfectionne suivant Finvention, on obtient une 
fabrication extremement rapide et sure qui n'exige 
pratiquement pas plus de temps que Fassemblage de 
cigarettes comportant des bouts fHtres d'une seule 
piece, et comme decrit plus loin de f aeon plus detail- 
lee, les operations sont admirabiement adaptees a 
leur incorporation dans des procedes existants ou a 
leur mise en oeuvre sur des machines existantes. 

Suivant Finvention, il est egalement prevu un ap- 
pareil destine a etre utilise pour la fabrication de 
cigarettes a bout filtre, comprenant un support mo- 
bile presentant une serie d'alveoles transversaux 
successifs, capables chacun de maintenir un en- 
semble d'elements alignes axialement destines a for- 
mer une structure de cigarettes a bout filtre de 
longueur double, une serie de transferts permettant 
de poser respectivement les elements separes dans 
les alevoles successifs du support, dans une position 
axiale relative determinee, a mesure que le sup- 
port defile devant les dispositifs de transfert, pour 
former, dans chaque alveole transversal un en- 
semble d'elements alignes axialement compreiianl 
une paire de corps de cigarettes axialement espa- 
ces, au moins une paire d'elements de fiitres inte- 
rieurs axialement espaces interposes entre les deux 
corps de cigarettes, et un troncon de longueur 
double de matiere d'elements exterieurs interposes 
entre les elements interieurs, un dispositif de juxta- 
position pour appliquer les elements bout a bout le* 
uns contre les autres, un mecanisme de transfert 
et d'enveloppement dispose de maniere a recevoir 
les ensembles successifs du support a un empla- 
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cement ou celui-ci les decharge et a appliquer une 
matiere d'enveloppement a chaque ensemble jux- 
tapose, dans la region des elements inferieurs et 
exterieurs et en relation de chevauchement avec les 
extremites des corps de cigarettes, ]>our former 
des structures de cigarettes a bout filtre de lon- 
gueur double, et un mecanisme decoupeur pour 
tranchcr les structures des cigarettes a bout filtre 
de longueur double, en lcur milieu, de manierc 
a les decouper, chacunc, en deux cigarettes a bout 
filtre individuelles. 

A titre d'exemple de i'invenlion, un mode de reali- 
sation particulierement efficace de celled a ete 
obtenu dans une machine a poser les bouts filtres 
Hauni (Hauni etant le nom de la firme fabricante), 
qui est bien connue et utilisee sur une grande 
echelle. En particulier, les nouvelles structures de- 
crees plus loin ont ete realisees dans un type de 
machines de cette firme connues sous la designation 
commerciale de « Hauni MAX bien que les per- 
fectionnements soient egalement applicables a un 
autre type de machines Hauni designe commerciale- 
ment par les initiaies « KFZ » Etant donne que 
ces machines ainsi que d'aulrcs machines a poser 
tes bouts filtres sont bien connues dans cette tech- 
nique, une description detaillee de tous leurs or- 
ganes est inutile mais, a titre d'introduction, on 
decrira brievement une machine de type standard 
de cette categorie, e'est-a-dire qu'on mentionnera 
sa construction et son fonctionnement, independam- 
ment des caracteristiques de 1'invention. 

Ainsi, par exemple, dans la machine Hauni MAX 
telle qu'eile a ete construite et utilisee, a 1'origine, 
pour fabriquer des cigarettes comportant un bout 
filtre simple, les corps des cigarettes remplis de 
tabac, eux-menie (qui peuvent etre egalement de- 
signer par commodite simplement sous Ie nom de 
c cigarettes ») sont charges dans la machine sur 
et par une courroie transporteuse en toile, sur la- 
quelle ils se deplacent longitudinalement et sur 
laquelle ils sont longitudinalement espaces (e'est- 
a-dire espaces le long de la courroie) par des 
dispositifs associes au mecanisme decoupeur et sup- 
port double de coupe, dans la machine a fabriquer 
les cigarettes avec laquelle la machine a poser des 
bouts fiitres est destinee k cooperer. Les cigarettes 
avancent ainsi longitudinalement, en alignement 
avec la « tige » de la machine a fabriquer les ciga- 
rettes. Tandis qu'elles avancent ainsi sur ladite cour- 
roie en toile, les cigarettes sont maintenues appli- 
quees sur celle-ci par une courroie elastique, e'est- 
a-dire par une courroie en metal elastique. 

A un emplacement approprie, une paire de ciga- 
rettes espacees est poussee de la courroie en toile 
dans des encoches ou rainures appropriees d'une 
roue de transfert comportant sept encoches ou 
rainures de ce type autour de sa peripheric Le 
dispositif a mouvement de va-et-vient qui pousse 
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ainsi les cigarettes comporte deux poussoirs ex- 
centriques relies entre eux. A un autre emplace- 
ment, il est prevu une tremie ou magasin, contenant 
des tampons de filtres prealablement formes de lon- 
gueur sextuple, e'est-a-dire ayant chacun trois fois 
la longueur necessaire pour une paire -de cigarettes. 
Des organes secoueurs font glisser ces tampons 
jusque sur une plaque plane, individuellemenf, 
plaque sur laquelle ils sont disposes parallelement 
a la trajectoire des cigarettes. Une chaine disposee 
horizontalement en ovale porte des doigts ou taquets 
poussoirs qui font passer successivement les corps 
de filtres de cette plaque sur une courroie trans- 
porteuse en toile etroite, lesdits corps de filtre 
etant maintenus sur ladite courroie par une cour- 
roie metallique elastique s'etendant au-dessus d'elle. 

Les corps de tampons successifs sont ainsi pousses 
par cette courroie en toile qui les depose dans un 
support-double de coupe tubulaire qui presente une 
fente dans laquelle peuvent s'engager des couteaux 
balayeurs permettant de decouper chaque corps de 
filtre en deux emplacements successivement. La 
machine comprend deux couteaux de ce type por- 
tes en des points ciruonferentiellement espaces sur 
une roue epaisse qui tourne rapi dement autour d'un 
axe horizontal. Ces couteaux sont disposes autour 
de la roue, en deux de trois points espaces, un 
contrepoids etant dispose au troisieme point, puis- 
qu 1 il n'est pas necessaire de faire une coupure a la 
juxtaposition de deux corps de filtre de longueur 
sextuple successifs. A Pextremite exterieure du tube 
du support-double de coupe, une roue de transfert 
de tampons a encoches, tournant autour d'un axe 
horizontal, defile continuellement devant Fextre- 
mite ouverte du support-double de coupe, les en- 
coches de la roue ayant une longueur circonfe- 
renlielle considerable. 

L'action de la courroie transporteuse des elements 
de filtres pousse ainsi des t rontons successifs ayant 
chacun line longueur egale a un tiers de la longueur 
intiale des corps de filtres, dans les encoches indi- 
viduelles successives de la demiere roue mention- 
" nee, une butee etant prevue du cote oppose de la 
roue de fagon qu'un seul trongon -d'element de 
filtre (e'est-a-dire un tampon de longueur double) 
puisse etre introduit dans une encoche. Cette roue 
transfere alors les trongons successifs de Felement 
de filtre, a une epaisse roue d'assemblage, sur 
laquelle les cigarettes espacees ont deja ete trans- 
ferees, a partir de la roue a sept encoches pre- 
cedemment mentionnee. Plus precisement, chaque 
longue encoche transversale de la roue epaisse recoit 
le tampon en son milieu, avec une cigarette de 
chaque cote, le tout en alignement longitudinal. 

Cette epaisse roue d'assemblage amene ensuite 
les paires de cigarettes a une seconde roue d'assem- 
blage ou d'encollage de bouts filtres, avec un tam- 
pon de filtre entre les cigarettes de chaque paire, 
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roue sur iaquelie Fensemble est resserre et ou 
les filtres sont maintenus par aspiration a travers 
des perforations de la roue. Cette roue (ou tambour) 
fait defHer les tampons et les cigarettes devant un 
mecanisme qui decoupe et fixe un morceau de papier 
ou autre matiere d'enveloppement de bout filtre 
encolle, de 1'un des cotes de la partie mediane de 
chaque ensemble. Les operations successives ulte- 
rieures, c'est-a-dire, cclles qui se derouient a raesure 
que les ensembles sont amenes sur d'autres roues, 
comprennent Fa-chevement et le sechage -de Fenvelop- 
pement d'embout colle, et enfin le decoupage en 
deux parties de 1'ensemble formant une double ci- 
garette, et rejection des deux cigarettes a bout 
filtre. 

[/invention sera mieux comprise, a la lecture de 
la description detaillee qui suit, et a 1'examen des 
dessins joints qui en representent, a titre d'exemple, 
non limitatif, un mode de realisation. 

Sur ces dessins : 

La figure 1 esL une vue en perspective fortement 
simplifiee representant Fensemble de certains or- 
ganes fondamentaux de transfer! des cigarettes et 
des tampons de la machine ; 

La figure 2 est une vue en elevation simplifipe 
quel que peu schematique, prise de la droite de 1'en- 
semble de la figure 1, du train de roues principal; 

La figure 3 est une vue en elevation simplifiee 
et fragmentaire de la tremie de chargement et 
de la chaine transporteuse poussant les ebauches de 
tampons de firtres interieurs, cette vue etant prise 
de la droite de 1'ensemble de la figure 1 ; 

La figure 4 est une vue en elevation simplifiee et 
fragmentaire de la tremie de chargement et du 
mecanisme d'avance des ebauches de tampons de 
flltres exterieurs, vus de la droite de la figure 1 ; 

La figure 5 est une vue en plan, avec certaines 
parties en coupe horizontal, representant un frag- 
ment de la roue a couteau, du mecanisme d'avance 
et de decoupage des tampons de flltres interieurs; 

La figure 6 est une vue en elevation de face, 
avec certaines parties representees en coupe, du 
mecanisme de la figure 5, vu de la gauche de la 
figure 3, ou vu d'en has par rapport a la figure 5 ; 

La figure 7 est une vue en elevation de profil du 
mecanisme des figures 5 et 6, prise de Ja gauche 
de la figure 6 (et du cote oppose de la fig, 2) ; 

La figure 8 est une vue en plan analogue a la 
figure 5, du mecanisme d'avance et de decoupage 
des ebauches de tampons de filtres exterieurs; 

La figure 9 est une vue analogue a la figure 6, | 
representant une elevation de face du mecanisme 
de la figure 8, et montrant egalement 1'avance des 
cigarettes et la roue de transfert qui regoit la pre- 
miere les corps de cigarettes; 

La figure 10 est une vue composite des diverses 
roues de transfert principales representees dans 
leurs relations de cooperation successives chacune 



de ces roues etant representees en coupe radiale 
fragmentaire a plus grande echelle (comme indique 
en partie par les iignes en trait interrompu 10a, 
106, 10c ? fig. 2) et la coupe etant representee 
comme si les axes de toutes ces roues elaient si lues 
dans un merae plan ; 

Les figures 11, 12 et 13 sont des vues de profil 
respective^ fragmentaires des parties conjuguees 
des paires successives de roues en prise de la fi- 
gure 10, vues de la gauche de. cette figure; 

La figure 14 est une vue en coupe radiale frag- 
mentaire d'une autre roue, ou tambours d'envelop- 
pement d'embouts, montrant des parties conjuguees 
avec 1'une des roues de la figure 10; 

La figure 15 est une vue de profil fragmentaire de 
la roue de la figure 14 ; 

La figure 16 est une vue du genre en perspec- 
tive simplifiee, representant sous forme de sequence 
ia maniere dont une paire de cigarettes a double 
filtre est obtenue a partir d'un ensemble de corps 
de cigarettes et de tampons de filtres align es suivant 
une caracteristique de Finvention; 

La figure 17 est une vue explosee en perspec- 
tive representant, separes. le corps de cigarettes et 
les elements de tampons d'une unique cigarette du 
type a double filtre ; et 

La figure 18 represente sehematiquement le derou- 
lement d'un processus de fabrication et montre la 
serie complete d'ope rations necessaires pour la fa- 
brication de cigarettes a double filtre a partir de 
tampons de longueur multiple et de corps de ciga- 
rettes suivant Finvention. 

Fonctionnement d'ensemble et organisation ge- 
nerate. — Si 1'on se refere tout d'abord a ia 
figure 17, on comprendra aisement, que dans le 
mode de realisation represente de da machine et 
du procede suivant Finvention, on desire fabriquer 
des cigarettes filtres comportant un corps de ciga- 
rettes 19 comprenant le rouleau de tabac habituel 
qui reraplit une enveloppe tubulaire en papier 
mince ( c'est-a-dire roulee sur elle-meme avec ses 
bords assembles de maniere a former un tube 1 ! ainsi 
qu'un bout filtre comprenant un element de filtre in- 
terieur 20 et un element de filtre exterieur 21, ces 
elements de filtre ou tampons ayant tous une forme 
cylindrique, et une section droite correspondant a 
celle de la cigarette. Comme deja expose, les ele- 
ments 19, 20 et 21 sont assembles en juxtaposition 
et munis d'un enveloppement de bout filtre, de 
maniere a completer la cigarette finale. Comme 
egalement deja expose, les tampons 10 et 21 
peu vent presenter des caracteristiques de filtrage 
respectives difFerentes et peuvent etre de couleurs 
ou d'aspects different*; par exemple, Felement in- 
terieur 20 peut contenir du charbon de bois, ou 
un autre agent absorbant special qui lui confere 
une coloration noire, tandis que F element exterieur 
peut etre en matiere blanche, pour convener un 
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aspect plaisant a Particle fini. L'invention est parti- 
culierement destinee a la fabrication de cigarettes a 
bout filtre presmtant cette nature de filtre com- 
posite, en utilisant des ebauches ou elements de 
tamj>ons de longueur multiple, a partir desquels on 
obtient des t rontons plus petits lels que repre- 
sent en 20 el 21 sur la figure 17, 1'ensemble de 
Federation elan! nutomatique et permettant un fonc- 
tionnement a tres jirande vitesse. 

L't»r-.'ani>aiMiM ueneralc des prindpaux organes 
de Tapparril Movant I'invention est representee sur 
les figures 1 et 2; elle comprend une succession 
de rnin*s d'nwmhlage ou de tansfert a encoches 
peripheriqtie*, t notes entrainees par des arbres 
horizontal!* parallels entre eux. Plus precisement, 
il est prevu une roue de transfert 22a pour les 
elements de Lirnpnn* interieurs et une roue de 
transfert 2'2h j«»ur !r* elements de tampons exte- 
rieurs. Lr> mr|*. de ei«arrltes 19 sont amenes dans 
la marhinr Mir one « mirrote transporteuse 23, qui se 
deplacr pa rail* l«m«-nl mix axes des roues et qui 
coopere nvrr un nn ; < an «-im* pousseur de cigarettes, 
qui retire Ir* ci*arertr> de la courroie. La succes- 
sion de r«»in> rompremi auvi une roue epaisse ou 
tambour d'a^niblapr 23 qui recoil les elements de 
tampons inter iriir de la n»nc 22« et qui regoit 
egalement, il'unr p:irt. Irs elements de tampons 
exterieurs r\ d'auirr p;ir| le* pa ires de corps de 
cigarettes 10 d*un#- jwtite mue de transfert 27, celle- 
ci etant apm< n- ile maniere a prendre les elements 
de tampons r\l«'-rieiir^ >ur la roue 226 et a recevoir 
les corps de riiNirrllrs distribues, a partir de la 
courroie 23. par le |*ui<soir 21. 

I^es ensemble- ainsi finalement formes sur le 
tambour 25 romprrtinrnl unepaire de corps de ci- 
garettes espaerv entre lesquels sont interposes deux 
tampons de filiir* interieurs espaces, separes Fun 
de 1'autre par un element de filtre exterieur de lon- 
gueur double, rV-l-a-dire que le tout est agence 
de manic re a former, en fait, un double ensemble 
d'elements. ehnqur en -em Mo etant du type repre- 
sente sur la figure 17. Ces elements rassembles, 
mais non pas avertible*, qui comprennent notam- 
ment les eorj>> de cigarettes sont transferes, sous 
forme d'ensemMe- a un autre tambour 30, ou un 
morceau decoupe et enrol 16 de papier d'enveloppe- 
ment de bouls fihn> ou d'nne matiere analogue, est 
colle le long d'un rote de la partie centrale 
de chaque en>eml»le: ile la. les ensembles, dont 
la partie formant les bouts fill res est enveloppee, sont 
transferes a un autre mecanisme comprenant le 
tambour d'envrl«ip|>eim*iit 31 ou l'enveloppement de 
la matiere d'emboul entourant les elements de filtres 
et les parties adjneentes des corps de cigarettes 
est acheve, ce qui fon rn it des structures de doubles- 
cigarettes entiercment formees. T^e reste du meca- 
nisme, qui comprend des organes situes au-dela du 
tambour 31 et qui a pour fonction de decouper 
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les doubles-cigarettes en deux et de fournir les ci- 
garettes a bout filtre finies, est entierement connu 
et classique, dans les machines de ce genre, et, par 
consequent, il n'a pas ete represente de facon de- 
taillee sur les dessins. 

Par commodite, les ebauches de tampons multiples 
et tous les trongons ou tampons qui sont decoupes 
dans ces ebauches et qui sont destines a former 
les elements de filtres interieurs ou trongons inte- 
rieurs 20 (fig. 17) sont designes ici sous le nom 
de tampons ou d'elements de filtres « interieurs » et, 
d'une maniere analogue, les ebauches et trongons 
de tampons dont les elements de filtres exterieurs 
21 sont tires sont egalement designes ici sous le 
nom de tampons ou trongons « exterieurs >, bien 
que, comme on le comprend ra aisement, dans 1'en- 
semble d'elements qui forme une double- cigarette, 
pour ainsi dire, le trongon de tampon de filtre de 
longueur double qui fournit finalement les ele- 
ments de filtres exterieurs est en fait place a la 
position la plus interieure de 1'ensemble, en consi- 
derant eelui-ci d'une extremite a 1'autre. 

II est bon d'exposer egalement que, pour de 
raisons de commodite de fabrication, il est desirable 
que les ebauches de tampons de filtres soient four- 
nies sous une forme aussi longue que possible. En 
d 'an tres termes, les ebauches dans lesquelles les 
petits trongons de filtres 20 et 21 sont finalement 
decoupes, sont preparees de fagon classique en un 
autre emplacement qiielconque et doivent etre em- 
pilees, manipulees, transportees et introduites dans 
la machine a partir d'une tremie, au cours du 
deroulement normal des operations. L'economie et 
l'efficacite, ainsi que la reduction des pertes et des 
endommagements, sont ainsi assurees en donnant 
a ces elements d'ebauches une dimension corres- 
pondant a une longueur multiple de celle des ebau- 
ches individueiles. Dans les machines a poser les 
filtres simples classiques, les tampons ont une lon- 
gueur sextuple, e'est-a-dire sont susceptibles d'etre 
decoupes en trois trongons, ayant chacun une 
longueur convenant pour deux fiftres, au milieu de 
1'ensemble formant une cigarette double. 

Dans le mode de realisation de 1'invention repre- 
sente, les ebauches de tampons interieurs 32 sont 
avantageusement dimensionnees de maniere a four- 
nir, lors de leur premier decoupage, trois ebauches 
ou tampons plus petits 33, la longueur de chacune 
de ces ebauches plus petites 33, etant telle que les 
tampons interieurs proprement dits 20 <le deux ciga- 
rettes peuvent y etre decoupes, en la tranchant 
par moitie. De meme, les ebauches de tampons 34 
des elements exterieurs qui, dans les operations 
representees a titre d'exemple doivent etre notable- 
ment plus courts que les elements interieurs, sont 
dimensionnees de maniere a fournir, chacune neuf 
troncons de tampons de longueur double 35, chacun 
de ces trongons 35 etant ensuite subdivise en deux 
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moities pour fournir les elements extcrieurs defi- 
nitifs 21. Toutefois. bien entendu, par une modi- 
fication appropriee de fappareil et du procede. on 
peut utiiiser des ebauches de tampons de filtres de 
longueur plus grande ou plus pelites, par exemple 
pour tcnir compte de longueurs desirees differentes 
des elements de filtres defi nitifs, ces ebauches pou- 
vant etre aussi subdivisees en un noinbre plus 
grand ou plus petit de troncxms, suivant les 
besoins. 

Pour resumer Forganisation gene rale de la ma- 
chine, on peut rappeler que les ebauches de tam- 
pons de filtres interim rs 32 sont decoupees en trois 
troncons. les trongons 33 successifs etant distribues 
a la roue de transfert 22a. Tandis qu'il est entraine 
par cette roue, chacun de ces troncons est a son 
tour decoupe en deux parties 20a, 206 qui sont 
separees axialement. Les ebauches de tampons exte- 
rieurs 34 sont decoupees en neuf trongons 35 (par 
decoupages successifs en trois parties) qui sont en- 
suite successi vement deposes sur la roue de trans- 
fert 22b. Chacun de ces troncons 35 est transfer*? 
par cette roue sur la roue 27 qui report ensuite une 
paire de corps de cigarettes 19a, 196 en aligne- 
ment axial avec chaque t ronton de fi It re exterieur 
35, dans la meme rainure, les corps de cigarettes 
etant transferes. a partir de la courroie 23 par ie 
poussoir 24. Chaque rangee comprenant deux corps 
de cigarettes et un troncon 35 lies corps de ciga- 
rettes etant espaces longitudinalement du troncon 
35) est ensuite transferee de la roue 27 a la roue 25 
puis le rassemblement des elements est alors com- 
plete par transfert des tampons de filtres interieurs 
20a, 206, de la roue 22a au tambour 25, et, plus 
precisement. dans les intervalles entre les corps de 
cigarettes 19a, 196 et le troncon de longueur double 
central 35 qui est destine a former les tampons de 
filtres exterieurs definitifs 21. Les ensembles com- 
plets sont ensuite transferes successivement aux 
tambours 30 et 31, comme expose par ailleurs. 

Distribution des elements de filtres interieurs. 
— Si Ton se refere maintenant plus parti eulierement 
aux figures 3. 5 et 6. ainsi qu'aux figures 1 et 2, 
on volt que les tampons de longueur multiple 32 
destines a former les elements de filtres interieurs 
20 sont disposes horizontaiement dans une tremie 
appropriee 36, d'ou ils glissent, par gravite. a tra- 
vers un couloir vertical 37. les tampons 32 etant 
disposes horizontaiement dans ce couloir, et en 
une unique colonne verticale, de fagon que le tam- 
pon inferieur soit recri par une rainure incur vee 
peu profonde 38 dans laquelle il vient reposer, sur 
une plaque 39, sous le couloir. Les details de la 
construction de la tremie, de meme que ceux 
d'organes secoueurs appropries facilitant le glisse- 
ment vers le bas des elements de filtres 32, sont 
classiques et, par consequent, non representes. A 
partir de la plaque ou table 39, qui est espacee 



d r une certaine distance de la roue de transfert 22a, 
une courroie transporteuse entrainee 40 s'etend ho- 
rizontaiement vers une region peripherique supe- 
rieure extreme de la roue 22a. 

Pour arnener les tampons successifs 32 individuel- 
lement de la plaque 39 jusque sur la courroie 40. 
une chaine 42 entrainee de facon continue et qui 
se meut dans un plan horizontal en passant sur 
deux pignons a chaine espaces 43, 44 portc un ou 
plusieurs doigts poussoirs, un seul de ces doigts etant 
represente sur les figures, par simplification. Ainsi 
a des intervalles de temps convenablement minutes, 
le doigt 45 entre en contact avec Textremite exte- 
rieure du tampon 32 inferieur de la colonne, des- 
cendant de la tremie 36 et fait avancer ce tampon 
jusque sur la courroie 40, ou il est juxtapose longi- 
tudinalement a un tampon identique qui le precede, 
le tout se deplagant vers la roue 22a. 

Des elements de guidage allonges 47, 48, dispo- 
ses juste au-dessus de la surface de la courroie 40 
definissent une trajectoire rectiligne pour les tam- 
pons 32 successifs, tandis qu'une courroie melallique 
elastique 49 ( par exemple formee de ressorts heli- 
coi'daux appropries) comprime legerement les tam- 
pons entraines contre la courroie transporteuse 40. 

On comprendra que celle-ci est entrainee posi- 
ti vement par des moyens appropries non repre- 
sentes. mais que les elements de tampons 32 qui 
sont normalement entraines le long des courroies 40 
et 49 et entre celles-ci, peuvent glisser par rap- 
port a la courroie en toile a des instants appro- 
pries, par exemple lorsque le train de tampons est 
momentanement immobilise lors des operations 
ayant lieu au voisinage de la roue 22a. 

La roue 22a presente une serie d'encoches ou 
d'alveoles 50 creuses radialement vers Finterieur, 
autour de sa peripheric circonferentielle. chaque 
encoche ayant une profondeur sensiblement egale 
a la moitie du diametre d'un tampon de filtre 32, 
et une etendue circonferentielle sensiblement egale 
au triple du diametre d ? un tampon Cvoir fig. 11 1. 
et variant legerement. en raison de la difference de 
la largeur circonferentielle des dents poussoirs 51, 
52, entre les encoches successives. Comme on le 
voit plus clairement sur les figures 5 et 6. le train 
de tampons 32 entraine par la courroie 40 est 
pousse a travers une structure de support-double 
de coupe tubulaire 54, qui comporte un alesage 
cylindrique axial aligne avec les encoches 50 de la 
roue 22a. Le support-double de coupe 54 est sup- 
porte de facon appropriee, par exemple par une 
barre 56, et est subdivise trans versalcment par 
une encoche ou fente 57 destinee a laisser passer 
un couteau. de sorte que le support double de 
coupe 54 forme, en fait, deux elements tubulaires 
separes et legerement espaces, comme represente. 
Pour laisser passer le couteau balayeur qui sera 
decrit plus loin, la barre de support 56 peut etre 
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rainuree, en alignement avec l'encoche 57, par 
exemple comme indique en 58. 

Une butee ou element de guidage fixe allonge 
60, porte par un support 61 approprie, est dispose 
au-dessus de la roue 22a, en regard de Touverture 
traversee par les tampons du support-double de 
coupe tubulaire 54, et s'etend vers 1'avant dans la 
direction de deplacement de la roue, avec une 
courbure s'adaptant a la peripheric tie celle-ci. Celte 
butee 61 est placee tres pres des surfaces exte- 
rieures des dents de transfer! 51. 52, de sorte qu'elle 
peut entrer en contact avec les extremites des 
trongons de tampons de nitres 33 introduits dans les 
encoches 50 a partir du support-double de coupe. 
Etant donne que les dents ou barres de transfert 51, 
52 ont une hauteur sensiblement egale a la moitie 
du diametre des tampons de filtres, la butee allon- 
gee 60 offre une surface de butee suffisante a ia 
moitie superieure de I'extremite de chaque troncon 
de tampon 33 qui Tatteint. pour arreter et maintenir 
ce trongon en un point predetermine de sa course 
transversale a la roue, iorsque ledit trongon est 
actionne par la barre 51 ou 52 suivante et deplace 
vers 1'avant sur la roue. Si elle est omise pour 
plus de clarte sur les figures 1 et 2, la butee 60 
est par contre representee ou indiquee sur les 
figures 5, 6 et 7. 

Comme precedemment expose, les ebauches de 
tampons de -longueur multiple 32, qui progressent 
le long de la courroie 40, sont decoupees chacune 
en trois parties egales 33, a mesure qu'elles sont 
distributes a la roue 22a. Cette operation est assu- 
ree par deux couteaux balayeurs 64, 65, portes 
par une roue de support 66 et agences de maniere 
a passer dans la fente 57 du support- double de 
coupe 54. Les couteaux 64, 65 ont des tranchants 
incurves correspondants 68, 69 et sont avantageu- 
sement montes cn relation d'cspacement lateral par 
rapport a la roue 66; c'est-a-dire de telle maniere 
que les tranchants 68, 69 balayent la fente 57, 
cependant que la roue est entrainee en rotation 
rapide. Bien que d'autres nombres ou agencements 
de couteaux puissent etre utilises, la construction 
representee a titre d'exemple a favantage de per- 
mettre une synchronisation telle de la roue 66 
avec la roue 22a que la roue 66 fasse un tour 
pour chaque transfert complet d'une ebauche de 
tampon de filtre 32. Etant donne que deux coupes 
seulement sont necessaires pour chaque ebauche, les 
deux couteaux 64, 65 sont espaces de 120° sur la 
peripheric de la roue, et un contre-poids 70 est dis- 
pose de 1'autre cote de la roue, a 120° des couteaux. 

Pour le mode de fonctionnement prefere, repre- 
sente sur les figures 5 et 6, la ligne de coupe des 
couteaux (fentes 57 et 58) est espacee de la butee 
des tampons 60, d'une distance legerement infe- 
rieure a la somme des longueurs de deux t rontons 
de tampons 33. La raison de cette relation est que, 
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lorsqu'ils sont portes sur la roue 22a, les trongons 
33 ont leur extremite arriere faisant legerement sail- 
lie au-dela de la face laterale 72 de la roue et que, 
par consequent, le troncon de tampon suivant doit 
avancer sur une faible distance, longitudinalement, 
pour etre arrete par le cote de la dent suivante 
de la roue, pour une operation de decoupage. 

La sequence d'operations est la suivante : un 
trongon 33 precedemment decoupe est pousse hors 
du support-double de coupe 54 (par les ebauches qui 
ie suivent sur la courroie 40) dans une encoche 
de transfert 50 de la roue 22a, et contre la butee 
60. Ce troncon 33 est immediatement suivi, longi- 
tudinalement, d'une ebauche de tampon de longueur 
entiere 32. Lorsque le premier troncon 33 conside- 
rs est eloigne par la roue 22a (par exemple vers 
le bas en considerant la figure 5 ou vers 1'obser- 
vateur en considerant la fig, 6), Fextremite avant 
de i'ebauche 32 arrivant est poussee legerement 
vers 1'avant (par la courroie 40) contre la face 
laterale de la large dent 52 immediatement sui- 
vante. Tandis que Tebauche entre ainsi momenta- 
nement en butee contre la dent 52, le couteau 64 
ia halaie rapidement, en la tranchant dans la region 
de la fente 57 du support-double de coupe et en 
formant ainsi un autre trongon 32 destine a etre 
introduit dans l'encoche immediatement suivante 
de la roue 22a. 

Lorsque la dent suivante de la roue 22a (qui 
est une dent large 52) parvient en regard du trou 
du supported oubie de coupe, ^operation ci-dessus se 
repete, e'est-a-dire que le couteau 65 balaie 1 e- 
bauche de tampon 32 et y decoupe un second tron- 
gon 33, qui est ensuite introduit dans l'encoche im- 
mediatement suivante de la roue. Comme on le com- 
prendra aisement maintenant, le troisieme et der- 
nier trongon de Tebauche 32 n'a pas besoin d'etre 
coupe; par suite, lorsqu'i! alteint la dent immedia- 
tement suivante 51, le contre-poids 70 du couteau 
circulaire 66 passe sans action de coupe et ce troi- 
sieme troncon 33 est directement introduit dans 
l'encoche suivante de la roue. En outre, la dent 51 
peut etre relativement mince, etant donne qu'elle 
ne sen pas a maintenir un trongon de tampon de 
filtre pendant son decoupage. 

Par une repetition progressive des operations de- 
crites ci-dessus, des trongons 33 sont ainsi conti- 
nuellement tires des ebauches de longueur multiple 
32, et distribues dans les encoches successives 50 
de la roue 22a. 

Decoupage el Iransfert des tampons interieurs. 
— Une fonction supplemental re de la roue 22a, 
lorsqu'elle a regu les trongons de tampons interieurs 
de longueur double 33 consiste a distribuer sur le 
tambour (ou roue epaisse) d'assemblage 25, deux 
tampons interieurs 20a, 206 avec un espacement ap- 
proprie. Dans Fexemple represente (fig. 1, 2, 6 et 7 
la roue 22a tourne de fagon continue en relation 
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sonsiblcment tangentielle de transfert avec le tam- 
bour (ou roue epaisse) d'assemblage 25, a savoir 
en un emplacement situe a environ 180° de la 
region du support-double de coupe 54; il est a no- 
ter que dans ce cas comme dans tous les autres cas 
de transfer! de roue a roue, les roues respectives 
son! agencees de fagon que leurs surfaces se de- 
placeiil dans le meme sens dans la zone de transfert. 

In couteau circulaire tournant 74, cntraine de 
facon continue autour d'un axe parallele a celui de 
la rout* 22a. est dispose de maniere a interseeter la 
tr.-ijtvtmre des trongons de tampons 33. dans les 
encoches de la roue < chacun d'eux etant pousse par 
la face avant d'une dent 51 de la roue) le long 
de la region de la butee-guide 60. Les dents 51, 52 
son! run venal dement encochees, en 75, circonfe- 
rentie llement a la roue, pour laisser passer la lame 
dr couteau 74. Ainsi, le couteau tournant decoupe 
rharun de- troncons 33 en deux parties 20<z, 206, 
c"r>t j ili re qu'i! coupe au centre de chaque tron- 
con «-t |*»*rjK*ndi« ulairement a. sa longueur. 

A | le rouleau 74, ou plus precisement en aval 
d»- ului ri dan- le .-ens dc rotation de la roue 22a ? 
un i Mlii it-ii r 78 en forme de V est dispose de 
mi rii.' r.- j t ; |N»ti^r Hroitement la courbure de la 
sur fa v exterieure des dents 51, 52. Ce deflecteur 
fixe e-i nm\ enablement supporte, par exemple. 
comme indiqin, par les elements 79 ? 80. Le 
sommet du drflecteur est aligne avec le couteau 
71 el le> rainures 75. de fagon qu'il penetre dans la 
iijme d»* eotijK* entre les deux moities de chaque tron- 
con dr tanifH»n tie filtre 33. Le deflecteur comporte 
un Inn** bras ou guide 81 qui est convenablement 
incline par rapport a. un plan perpendieulaire a Faxe 
de la rune, par exemple comme represente sur les 
fi»ur»»> I. T> el 6, de maniere a deplacer Tune des 
moitie> i2*lal de chaque trongon de tampon, gra- 
dual lrn>mf. vers Fautre cote de la roue, e'est-a-dire 
vers le rote oppose au cote 72 par lequel les tron- 
gons de tampons sont introduits dans la roue. Pour 
assurer une mise en position appropriee des ele- 
ments de fibres, lors du transfert suivanr, 3e de- 
flecteur rornportc en outre un court guidage 82, 
qui drpiace tres legerement ies autres troncons 
de tanij>ons 206 en sens inverse, c*est-a-dire un 
peu plus vers Fexterieur au-deia de la face 72 
dv la roue. Le long bras du deflecteur s'etend 
sur une distance convenable, par exemple 30 ou 
40 n , autour de la roue, pour assurer un decalage 
gradual des elements 20a sans les endommager. 

Si on If desire, Fextremite exterieure du guide 
60 peut presenter une surface conique 84 paral- 
lele a la surface de guidage 81, et destinee a coo- 
perer avec celle-ci pour guider les trongons de tam- 
pons 20u a mesure quils commencent a glisser 
lateralement sous Feffet de coin du deflecteur. 

H resulte dc 1 'a gen cement des mecanismes decrits 
ci-dessus que les trongons 33, portes par la roue 
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22a T sont decoupes chacun en deux parties par le 
couteau 74, apres quoi la position de ces trongons 
plus petits 20a, 206 sur la peripheric de la roue 22a, 
est modifiee, principalement par deplacement late- 
ral du tTonqon 20a, de sorle qu'ils se deplacent 
en relation d'espacement axial, a la partie inferieure 
de la roue, comme on peut le voir sur les figures 1 
et 6. 

Distribution et transfert des elements de filtres 
exterieurs. — En se referant aux figures 1, 2, 4, 8 
et 9. on voit que Fappareil comprend des meca- 
nismes de decoupage et de distribution d'elements 
de filtres exterieurs, d'une dimension desiree eorres- 
pondant a une longueur double, de fagon qu'ils puis- 
sent etre recus par la roue de transfert 226. 
Comme on le comprendra maintenant, les meca- 
nismes consideres ici sont analogues a ceux qui 

| assurent la reception et Favance des trongons de 
tampons de filtres interieurs 32, leur decoupage et 
leur distribution a la roue de transfert 22a. Dans 
le cas des tampons de filtres exterieurs. dans le 
mode de mise en ceuvre avantageux du procede 
snivant Finvention decrit ici, les elements sont ex- 
tremement eourts, sous leur forme finale, et ils 
sont deja tres courts, meme sous la forme de lon- 
gueur double des trongons 35 qui doivent etre 

I distibues a la roue 226. Par consequent, il est desi- 
rable que les ebauches initiates 34 soient consi- 
derablement plus gran des que le triple de la lon- 
gueur de ces trongons. Pour permettre Futilisation 
du meme type de dispositifs decoupeurs balayeurs 
a deux couteaux, pour cet ensemble distribuleur. 
que pour les ebauches de tampons interieurs 32, 
une autre caracteristique de Finvention pre voit une 
subdivision preliminaire des ebauches de tampons 
34 en trongons plus petits 86, ayant chacun une 
dimension egale au triple de la longueur de Fe- 
lement double final 35. 

En consequence, comme represente sur les figures 
1 et 4. la tremie de chargemem 88 <fig. 4) est 
remplie debauches 34, empilees parallelement et 
s'etendant horizontalement, dont la longueur est 
neuf fois plus grande que celle des trongons 35. 
et la tremie est agencee de maniere a disposer ces 
trongons sur la peripheric d'une roue ou tambour 
de support de tampon 90, qui est entrainee en 
rotation autour d'un axe parallele a la longueur 
des ebauches. Plus precisement, la roue 90 porte 
des dents ou nervures peripheriques transversales 
91, uniformement espace.es, de maniere a pouvoir 
recevoir entre elles des ebauches de tampons sepa- 
rees, la roue etant ainsi constitute de maniere a pre- 
senter autour de sa circonference, une serie de rai- 
nures ou alveoles recepteurs d'ebauches 92, paral- 
lels a son axe. La roue est disposee au-dessus 
d ? une plaque a rainures peu profondes 93, corres- 
pondant a la plaque 39 du mecanisme distributeur 
des ebauches de tampons interieurs 32, Des moyens 
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de guidage ou de chute appropries 94, sont prevus 
pour guider les tampons a mesure qu'ils tombent 
successivement de la roue sur la rainure incurvee 
de la plaque 93. 

Deux couteaux circulaircs 95, 96 sont disposes 
au voisinage immedial du cote de la roue 90 qui 
est charge d'ebauches de tampons dans les rai- 
nures 92, cependant que la roue tourne en entrai- 
nant les ebauches provenant de la tremie, vers le 
has, jusqu'au guide 94. Ces couteaux 95, 96 montes 
sur un arbre comraun 97 dont 1'axe est parallele 
a celui de la roue 90, sont entraines de facon 
continue (par des moyens appropries, non repre- 
sentes) et sont disposes de telle maniere qu'ils 
intcrscctent les ebauches de tampons successives 34, 
a mesure que celles-ci sont entrainees sur la roue, 
en decoupant chaque ebauche en trois trongons 
egaux 86. 

Pour permettre le passage dc ces couteaux tour- 
nantN. Irs dents transversa les 91 presenlent des en- 
rtM*hcs appropriees 98 (fig. 1). Comme dans le cas 
d«- Unites les autres roues de transfer!, un guide ou 
carter fixe approprie 99 est prevu pour maintenir 
le^ etiaurhes de tampons dans les rainures 92 de la 
roue 90. tandis que celle-ci transporte les ebauches 
de la tremie aux moyens de guidage 94. Un tel 
carter 99 ( fig. 4) peut etre constitue par une plaque 
fixr incurvee epousant la trajectoire des surfaces ex- 
terieurcs des ebauches de tampons d'un cote de ia 
roue en leur permeltant de glisser plus loin mais 
en les empechant de tomber. Le carter 99 presente, 
bien entendu, des fentes appropriees (non repre- 
sentees) pour laisser passer les couteaux tournants 
95, 96. 

Au moyen de cet appareil, les ebauches de tam- 
pons 34 sont rectus de la tremie 88 et, a mesure qu'ils 
sont transposes pour etre successivement deposes 
sur la plaque 93, elles sont decoupees en trois 
t roncons egaux 86. Par consequent, la plaque 93 
regoit un jeu de trois t roncons de tampons 86, 
d'une maniere analogue a la reception des longs 
trongons 32 separes sur la plaque 39 des figures 1, 
Set 6. 

La distribution de ces ebauches a la roue 226 est 
assuree par des moyens analogues a ceux qui dis- 
tribuent les ebauches 32 a la roue 22a et qui 
comprennent une chaine 100 se deplacant continuel- 
lement, portant un doigt poussoir 101 (ou des doigts 
successifs), et suivant une trajectoire horizontale 
cyclique, de maniere a deplacer longitudinalement 
e'est-a-dire le long de la plaque 93, un jeu de trois 
trongons de tampons 86 jusque sur la courroie 
transporteuse en toile entrainee continuellement 
102 qui amene a son tour les trongons jusqu'a un 
support-double de coupe tubulaire 103 et les 
introduisent a travers celui-ci. Comme dans le cas 
de 1'appareil des figures 5 et 6, les trongons de 
tampons 86 presents sur la courroie 102 sont main- 
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tenus align es par des guides lateraux appropries 104 
et 105 et sont legerement presses sur la courroie 102 
par une courroie elastique 107 agencee de maniere 
a se deplacer avec eux, en contact avec leur surface 
superieure. 

Les trongons de tampons sont ensuite normale- 
ment deplaces par la courroie entrainee 102, mais 
ils peuvent glisser par rapport a celle-ci (et par 
rapport a la courroie 107) a des instants ou ce giis- 
sement est necessaire, par exemple pendant les 
periodes d'immobilisation du train de trongons 
de tampons. 

Le support-double de coupe tubulaire 103 com- 
porte un alesage central de dimension prop re a lais- 
ser passer les trongons de tampons de filtres et 
une fente transversale etroite 109. Le support- 
double de coupe est monte de fagon appropriee, par 
exemple sur une barre de support 110 presentant 
une rainure ou fente longitudinale 111, alignee avec 
la fente 109, el qui coopere avec celle-ci pour 
laisser passer les couteaux balayeurs decrits plus 
loin. Les trongons de tampons de filtres sont dis- 
tribues par la courroie 102, a travers le support- 
double de coupe 103, vers la region peripherique 
de ia roue 226 et transversalement a celle-ci; 
ils sont arretes, du cote oppose 112 de cette roue 
par une butee fixe 113, montee de fagon appropriee, 
par exemple sut un bras de support 114. Comme 
on peut le voir sur les dessins, toutes ces parties 
sont analogues aux elements correspondants des 
figures 5 et 6, mais elles ont des dimensions appro- 
priees aux longueurs particulieres des trongons de 
tampons de filtres 86 et des trongons plus petits 
definitifs 35 qui y sont decoupes et qui sont 
distribues a la roue 226. 

Les trongons de tampons 86 qui traversent suc- 
cessivement le support-double de coupe 103 sont 
decoupes chacun en trois parties par les passages 
successifs des couteaux balayeurs 116, 117 por- 
tes par une roue 118 tournant en permanence, Pagen- 
cement etant tel que les aretes des couteaux (telle 
que Tarete 120 du couteau 116) traversent la fente 
109 du support- double de coupe 103. L'agence- 
ment et le fonctionnement de ces elements sont 
essentiellement identiques a ceux de la structure a 
couteaux balayeurs correspond ante des figures 5 
et 6 (y compris le contre-poids necessaire) de sorte 
qu'ils ne sont ni representes ni decrits de fagon 
plus detaillee. 

La roue 226 qui est considerablement plus mince 
que la roue 22a etant donne qu'elle ne doit porter 
que les trongons de tampons relativement courts 35 
et n'a pas besoin de toger un jeu de trongons 
espaces, est representee comme etant identique, tant 
en ce qui concerne son rayon que son profil peri- 
pherique, a la roue 22a. La roue 226 presente done 
egalement une serie de larges encoches transver- 
sales 122 s'etendant successivement tout autour de 
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sa peripheric Jesdites encoches etant separees par 
des dents successives et, plus precisement, par des 
dents relativernent etroites 123 d'une part et, par 
des dents larges 124, d'autre part. Comme on le com- 
prendra maintenant aisement d'apres Ja description 
qui precede de la roue 22a. il est prevu, dans cet 
ordre, deux dents larges 124 successives, puis une 
dent etroite 123, puis deux autres dents larges, et 
ainsi de suite, tout autour de Ja peripheric de Ja 
roue 226. Les dents larges sont destinees a servir 
de butees pour I'extremite du train de tampons 86 
qui depasse legerement du support- double de coupe 
tubulaire 103, aux instants ou Tun des couteaux 116, 
117, doit effectuer une coupe, tandis que les dents 
etroites sont arrangees de maniere a passer devant 
I'extremite du support^double de coupe, a chaque 
instant auquel une separation entre deux tampons 86 
successifs est presenle dans ia fente 109 et auquel 
aucune coupe ne doit etre effectuee. Comme repre- 
sented sur Jes figures 1 et 2, ia roue 22a entraine 
les troncons de tampons de nitres decoupes 35 au- 
tour de sa peripherie, a partir du point superieur 
ou ils sont regus du support-double de coupe 103 
jusqu'a un emplacement plus bas, distant d'environ 
135°, ou ils sont transferes successivement a la 
roue 27. 

Pour resumer, on peut voir qu ? a partir du 
moment ou elles sont chargees dans la tremie 88, les 
ebauches de tampons individuelles 34 sont entrai- 
nees autour de la roue 90, cependant qu'elles sont 
decoupees en trois troncons par les couteaux 95, 
96, et que des jeux successifs alignes longitudinale- 
ment, de trois troncons 86 chacun, sont deposes 
sur la plaque 93. Les trongons avancent ensuite 
sous Taction du doigt 101, en synchronisation ap- 
propriee avec la roue 22b, puis ils sont entrai- 
nes par la courroie 102. Us sont pousses a travers le 
support-double de coupe 103, et a nomeau decou- 
pes en trois parties 35, par les passages successifs 
des couteaux 116, 117. Les couteaux passent, alors 
que 1'extremite exterieure du troncon de tampon 
a decouper est en butee contre la face d'une dent 
large 124, et le trongon decoupe est immediatement 
pousse dans Tencoche 122 suivante de 3a roue 22b 9 
ou il est arrete axialement par la butee 113. La 
roue a couteaux 118 fait un tour pour chaque 
passage de trois dents de la roue 226, en faisant 
une coupe a cbacune de deux de trois positions 
equidistantes sur la roue, et en omettant de faire 
une coupe a la troisieme position, qui est synchro- 
nisee de facon a. corresponds avec la presence 
d'une extremite de trongon de tampon dans la 
fente 109. 

Distribution et transjert des cigarettes. — L'ap- 
pareil est destine a cooperer avec une machine a 
fabriquer les cigarettes de type ciassique, capable 
de distribuer des corps de cigarettes 19 suivant 
une succession longitudinale. avec un certain espa- 
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cement. Chaque corps de cigarette est constitue, 
classiquement, par un enveloppement tubulaire de 
papier, entourant un trongon de rouleau de tabac 
convenablement coupe au prealable, de memes di- 
mensions, plus ou moins tasse. On comprendra 
que I'espacemcnt des cigarettes peut etre aisement 
controle. par exemple par des moyens connus, in- 
corpores ou associes a la machine a fabriquer les 
cigarettes, et que cette derniere machine peut etre 
effectivement synchronisee avec la machine a poser 
les bouts litres decrite ici, pour assurer la distribu- 
tion de cigarettes a un rythme minute de fagon 
correspondante. c*est-a-dire, que toutes ces opera- 
tions peuvent etre effectuees par des moyens appro- 
pries qui sont entierement classiques et, par conse- 
quent, ne sont pas representes. Ainsi ( fig. 1, 2 et 9) 
les cigarettes sont distributes, de la maniere decrite, 
sur la courroie transporteuse entrainee 23. en toile, 
ou analogues, qui les porte, avec un espaeement lon- 
gitudinal, jusqu'a la petite roue de transfert 27 
et le long de celle-cL Pour faciliter le maintien 
de Tentrainement des cigarettes sur et par la cour- 
roie 23, une courroie elastique associee 128 tqui 
forme generalement avec la courroie 23, une paire 
de courroies juxtaposees, mais qui n'est pas repre- 
sentee sous cette forme ici) peut etre disposee 
au-dessus de la trajectoire des cigarettes (fig. 9), 
de maniere a se deplacer avec elles et a les presser 
legerement contre la courroie 23. 

La roue 27 presente une serie d'encoches trans- 
versales receptrices de cigarettes 130, par exemple 
sept, comme represents, equidistantes autour de 
sa peripherie. Plus precisement, une structure con- 
venable de la roue 27, en particulier pour faciliter 
sa cooperation avec d'autres roues de transfert 
(comme il sera expose plus loin) comporte une 
partie centrale cylindrique 131 de diametre reduit, 
et des brides annulaires ou bagues d'une seule 
piece avec cette partie et dans lesquelles sont for- 
mers les encoches 130, par exemple deux brides 
espacees 132, 133 au voisinage de Tune des extre- 
mhes de la roue, une autre paire de brides ana- 
logues 134, 135 a 1'autre extremite, et une bague 
centrale 136. Chacune des paires de brides enco- 
chees 132, 133 et 134, 135 est capable de recevoir 
des corps de cigarettes successifs, Pespacement 
de ces corps de cigarettes sur la courroie 23 etant 
choisi conforme a la disposition desiree des corps 
de cigarettes sur la roue 27. Les zones encochees 
130 de la bague centrale 136 (toutes les en* 
coches des differentes parties de la roue sont desi- 
gnees par 130) sont agencees de maniere a rece- 
voir les troncons de filtres de longueur double 
exterieure 35 la bague centrale 136 etant alignee, 
avec la roue 226, c'est-a-dire s'etendant sensiblement 
dans le meme plan que celle-ci. 

Pour le transfert des corps de cigarettes de la 
courroie 23 a la roue 27, un rnecanisme 24 comporte 
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une tete 140 presentant deux faces formant pous- 
soirs 141, 142 qui font saiHie lateralement vers la 
trajectoire des cigarettes 19 sur la courroie 23 et 
qui sont espacees entre elies, dans un plan paral- 
iele a ladite trajectoire, d'une distance correspon- 
dant a respacement desire des corps de cigarettes 
sut la roue 27, espa cement qui correspond aussi 
a respacement de distribution des corps de ciga- 
rettes sur la courroie, choisi a i'avance. La tete 
poussoir 140 est m on tee de fa con excentree sur 
deux arbres verticaux 143, 144 d'une maniere clas- 
sique dans les machines a poser Ies bouts filtres 
du type represente, de sorte que par un entraine- 
ment convenablement synchronise de 1'un au moins 
de ces arbres, la tete est animee d'un mouvement 
de va-et-vient qui la rapproche et i'eloigne alter- 
nativement de la roue 27, ce qui assure un Replace- 
ment alternatif des faces 141, 142 formant poussoirs 
transversaiement a la courroie 23. 

Comme on peut le voir maintenant sur les figures 
1, 2 et 9 (respacement des elements etant conside- 
rablement exagere sur la fig- 1, par souci de 
clarte) Taction du poussoir 24 est telle qu'au mo- 
ment ou une paire de cigarettes 19a, 196 parvient 
en face de la roue 27, les faces 141, 142 formant 
poussoirs s'appliquent respectivement contre ces 
cigarettes et les introduisent dans ies zones eneo- 
chees ou alveoles 130 correspondents de la roue, 
la rotation de cette demiere etant synchronisee de 
facon qu'elle presente un jeu aligne de ces encoches 
(dans les brides 132 a 135) au moment ou les 
corps de cigarettes sont repousses hors de la courroie 
par la tete poussoir 140. Celle-ci, grace a son entrai- 
nement excentrique, decrit ensuite la course vers 
i'arriere de sa trajectoire et, lorsque la paire sui- 
vante de cigarettes 19 longitudinalement espacees 
parvient le long de la roue 27, les faces 141, 142 
du poussoir se deplacent a nouveau vers 1'avant 
pour introduire ces nouvelies cigarettes dans les 
zones encochees 130 suivantes de la roue 27. 

Etant donne que la roue 226 a distribue entre 
temps les tampons de filtres exterieurs de longueur 
double 35 au centre de la roue 27, a savoir un 
court instant avant Favance de la roue jusqu'a 
la zone de reception des cigarettes, le passage de la 
roue au-dela et au-dessous de cette zone assute 
Pentrainement avec cette roue, dans chaque ligne 
d'encoches 130, d'une paire de cigarettes 19a, 196 
entre lesquelles est interpose un troncpn de tam- 
pon 35. Les cigarettes sont espacees considerable- 
ment des extremites opposees de ce trongon de 
tampon de filtre, c'est-a-dire, de part et d'autre de 
celui-ci d'une distance legerement superieure a la 
longueur d'un element de tampon de filtre inte- 
rieur 20a ou 206. 

Assemblage des elements de filtres et de ciga- 
rettes et achievement des produits. — La roue di 
transfert de filtres interieurs 22a et la petite roue d». 
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transfert 27 sont agencees, toutes deux, de maniere 
a cooperer avec la roue epaisse ou tambour d'assem- 
blage 25, qui tourne en permanence, dans une posi- 
tion relative telle que sa peripheric passe successi- 
vement devant les roues 27 et 22a (fig. 1, 2, 6 et 9). 
La roue epaisse 25 dont la dimension axiale est 
sensibiement egale a celie de la roue 27, presente 
des encoches ou alveoles transversaux 14-6 unifor- 
mement espaces autour de sa peripheric et d'une 
forme propre a recevoir les corps de cigarettes et 
les divers elements ou troncons de tampons de filtres, 
ces alveoles etant disposes de maniere a cooperer 
avec les encoches 130 de la roue 127 et avec les 
dents d'entrainement des -tampons interieurs 51, 52 
de la roue 22a. Pour plus de clarte, la roue 22 
est representee sur la figure 1 (de meme que d'autres 
roues) sous la forme d'un simple cylindre ou tam- 
bour, les encoches 146 etant representees sous la 
forme de rainures semi-cylindriques s'etendant 
transversaiement a la peripheric de la roue, mais il 
va de soi que cette roue, ainsi que chacune des 
autres, est cn pratique agencee de maniere appro- 
priee, avec des joues annulaires ou des rainures, de 
maniere a permettre un certain engrenement entre 
les roues et t&mhours -cooperant entre eux, dans 
les zones de transfert des cigarettes ou des filtres. 

La roue 27 distribue des jeux successifs d'ele- 
ments aux encoches successives 146 de la roue 25, 
a savoir une paire de corps de cigarettes 19a, 196, 
alignes a distance et entre lesquels est interpose un 
trongon de filtre exterieur de longueur double 35. 
Lorsque la roue 25 avance alors jusqu'au-dessous 
et tombe au-dela de la roue 22a, celle-ci distribue 
des paires de tampons de filtres interieurs 20a, 
206 aux encoches 146, Palignement de la roue 22a, 
axialeroent a la roue 25, etant tel que ces tampons 
de filtres sont respectivement deposes aux extremi- 
tes opposees des troncons de tampons 35, de sorte 
que le tampon 20a se trouve entre la cigarette 19a 
et le tampon 35, tandis que le tampon 206 se 
trouve entre le trongon 35 et la cigarette 196. En 
consequence, les parties de la roue 25 qui passent 
au-dela de la roue 22a portent, par exemple dans 
Tencoche 146a (fig. 1) des ensembles complets 
pour deux cigarettes a bout filtre, dans une relation 
desiree telle que les elements puissent etre rassem- 
bles, e'est-a-dire amenes en butee bout a bout et 
fortement appliques les uns contre les autres el 
de fagon que les troncons de filtres centraux puis- 
sent etre enrobes dans Tenveloppement de papier 
classique, et que la cigarette de longueur double 
finalement obtenue puisse etre decoupee en son mi- 
lieu, pour fournir deux cigarettes a filtre composite 
fin ies. 

Le mecanisme qui assure ces operations supple- 
mental, par exemple au-dela de la roue 25 est 
essentiellement classique et du type utilise jusqu'a 
present dans les machines de ce genre, ou meme 
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cTautres genres, pour effectuer la fabrication de 
produits a bouts nitres ordinaires. En consequence, 
les dessins sont essentiellement schematiques, en 
ce qui concerne ces autres elements de la machine. 

Ainsi, en quittant la roue 25, ies ensembles jux- 
taposes sont transferes a des cncoches periphe- 
riques equidistantes correspondantes 148 du tam- 
bour de transfer! 30, qui peut etre muni classique- 
ment de moyens de retenue pneumatiques (aspi- 
ration) pour certains elements, en particulier ies 
elements de filtres, d'une maniere courante dans 
ces dispositifs. Le tambour 30 fait passer les en- 
sembles dc doubles-cigarettes complets, designes par 
la reference generate 150, a travers la zone d'en- 
coilage et de fixation de matiere d'embout. indiquee 
en 152, ou un papier d'enveloppement de filtre 
ou d'embout debite par un rouleau d'alimentation 
continu est enduit de colle ou d'un adhesif equi- 
valent et est fixe, sous la forme d'un morceau de- 
coupe, de Tun des cotes de chaque ensemble for- 
mant une double cigarette, e'est-a-dire de telle ma- 
niere qu'il puisse etre enroule autour des tampons 
de filtres juxtaposes et de courtes parties adja- 
centes des corps de cigarettes. En quittant le tam- 
bour 30, les ensembles 153 resultants (fig. 2 
et 18) portant les morceaux d'enveloppement de 
bouts filtres, sont successivement transferes dans 
les encoches peripheriques uniformement espacees 

155 du tambour d'enveloppement 31, ou 1'enroule- 
ment de la matiere d'embout est acheve et ou Tadhe- 
sif seche ou se solidifie pour fournir des ensembles 
de doubles-cigarettes assemblies et enveloppees 154, 
dans lesquels la matiere d'embout est fixee par adhe- 
rence autour des tampons et des corps de cigarettes 
et a ceux-ci. Ensuite, les cigarettes a bout filtre de 
longueur double completes sont traitees en passant 
successivement dans les zones de decoupage et d'e* 
jection habituelles de 1'appareil, comme indique en 

156 (ou chaque ensemble est decoupe au centre de 
son troncpn de tampon 35), pour former des ciga- 
rettes a bout composite terminees, qui sont ejectees 
par paires. 

Caracteristiques mecaniques diverses. — Bien que 
les divers tambours ou roues de tansfert aient 
ete representes sur les figures 1, 2 et 5 a 8, sous 
une forme plus ou moins simplified et, en fait, 
sur la figure 1, comme etant agences en vue d'un 
simple contact tangentiel dans la zone <le transfert 
des tampons de filtres ou des cigarettes, il doit 
etre bien entendu, que, comme indique ci-dessus. 
ils presentent des caracteristiques specifiques 
de profil assurant un certain degre d'engrenement 
qui determine non seulement un alignement conve- 
nabie des roues, mais encore un transfert effecti- 
vement positif des tampons ou des cigarettes, d'une 
roue a 1'autre le tout conformement aux prin- 
cipes de construction de tels dispositifs connus dans 
cette technique. A titre d'exemple, les figures 10 a 
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15 montrent des details d ? un agencement de roues 
engrenant entre elles convenant pour les principaux 
transferts prevus suivant Tinvention. Ainsi, la figure 
10 constitue un ensemble de coupes radiales de plu- 
sieurs roues cooperani entre elles. prises suivant 
les lignes de transfert effectif (10a, 106, 10c, 
fig. 2) et assemblies comme si toutes les roues 
avaient leur axe dans un plan commun. au lieu 
d'etre disposees comme elles le sont reellement dans 
la machine. Les figures 11. 12 et 13 sont des 
vues laterales fragmentaires de ces roues repre- 
sentees par paires. 

On se referera tout d'abord a la figure 10, sur 
laquelle on voit que la roue de transfert de trongons 
de tampons interieurs 22a comporte une serie 
d'evidements 160, 161 et 162, dans chacune de ses 
dents transversales ou nervures 51, 52. evidements 
qui peuvent etre considered, on fail, corame des 
rainures circonferentielles s'etendant tout autour 
de la peripheric de la roue. II est egalement prevu 
une rainure ou fente profonde 75 ( voir aussi fig. 5) 
qui s"etend tout autour de la partie peripherique dp 
la roue 22a, dans la zone du couteau tournant 74, 
c*est-a-dire de telle maniere que Farete de ce cou- 
| teau puisse penetrer au moins legerement au-dela 
des troncons de tampons de filtres 33 qu'elle de- 
coupe en deux parties 20a, 206, celle-ci ainsi que 
les autres trongons de tampons et les corps de ciga- 
rettes etant representes en trait interrompu sur 
les figures 10 a. 15. Comme on peut le voir, Fagen- 
cenient des evidements 160, 161 et 162 est tel que, 
dans une position initiale, apres avoir ete tout 
d'abord coupes, les trongons de tampons 20a. 206, 
respectivement, chevauchent les evidements 161 et 
162. A un moment ulterieur de sa course sur la 
roue, le troncpn de tampon 20a. apres avoir ete de- 
place lateralement par le deflecteur 78 f fig. 5 et 6). 
se trouve dans la position voulue pour recouvrir 
Fautre evidement 160. 

La roue d assemblage 25 comporte cinq bague* 
ou nervures annulaires principales espacees axia- 
lement le long de sa peripheric, a savoir une pa ire 
de bagues 165, 166, d'un cote, dans lesquelles les 
rainures 146 supporlent les corps des cigarettes 19a. 
et une paire de bagues correspondantes 167, 168 
de 1'autre cote, ou les rainures 146 portent les corps 
de cigarettes 196. II est egalement prevu une large 
bague centrale ou partie en saillie peripherique 170 
oh la section correspondante de la rainure 146 porte 
les clivers elements de tampons de filtres 20a. 
35 et 206. La section 170 presente certaines parties 
exterieures qui s'etendent sensiblement suivant une 
surface qui est en retrait ou reduite radialement 
par rapport au rayon maximum des bagues 165-168, 
ces parties exterieures de la bague 170 etant des 
sailiies annulaires ou des groupes de saillies annu- 
laires, comme indique en 171. 172 et 173, destines 
a «engrcner» respectivement avec les evidemenls 
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160, 161 et 162 de la roue de transfer! 22a. En 
d'autres termes, les roues 22a et 25 sont montees 
de facon a s'intcrpenetrer partiellement dans la zone 
ou elles sont pratiquement tangentes, du fait que 
les saillies formant joues 171, 172 et 173 penetrent 
partiellement dans les evidements precites de ia 
roue 22a. On comprcndra que les saillies en question, 
et les parties adjacentes a ccHes-ci en direction 
ax i ale, de la partie centrale 170 de la roue, off rent un 
profil en forme d'alveole, suffisant dans les rai- 
nures 146 transversales a cette partie pour mainte- 
nir les divers troncpns de tampons de filtres. 

Grace a cet agencernent d'entrainement mutuel, 
la cooperation des roues lors du transfert d'ele- 
ments de tampons de filtres (tels que les troncpns 
20a, 206) de Tune a 1'autre desdites roues, a mesure 
qu'elles tournent en traversant leur zone de coo- 
peration est facilitee et le transfert est ainsi rendu 
plus positif. On peut menlionner que, bitn que 
la relation des figures 10 et 11 soit dans son en- 
semble telle que cette derniere figure represente 
une vue prise de la gauche de la premiere, la partie 
inferieure de la roue 22a sur la figure 10 est repre- 
sentee comme si elle etait renversee, e'est-a-dire 
de maniere a montrer entierement 1'etat d'engrene- 
ment des parties de la dent 52 avec la partie cen- 
trale 170 de la roue 25. 

On remarquera en outre que chacune des bagues 
ou nervures por reuses <3e cigarettes 165 a 168 
de la roue 25 est evidee centralement, e'est-a-dire 
forme en fait une rainure annulaire, comme indique 
en 175, 176, 177 et 178. Les dimensions et propor- 
tions de ces parties de la roue 25 sont telles que 
les bagues 132, 133, 134 et 135 de la roue 27 
penetrent dans les evidements 175-178 precites, res- 
pect] vement, lorsque les deux roues se rapprochent 
et entrent en cooperation, pour assurer le transfert 
des corps de cigarettes 19a, 196 et du troncpn de 
tampon exterieur 35. Bien que, si on le desire, on 
puisse prevoir des dispositions pour assurer un 
engrenement entre la structure annulaire centrale 
136 de la roue 27 et la partie receptrice de tampons 
correspondante (comprenant les bagues 172) de 
Ia roue 25, un tel agencernent s'est avere inutile, 
eu egard a la presence de Tautre structure de gui- 
dage et d'entrainement mutuel qui vient d'etre de- 
crite. 

Pour la reception des troncpns de tampons exte- 
rieurs 35 dislribues par la roue 226, la structure 
annulaire centrale 136 de la petite roue de trans- 
fert 27 presente une rainure annulaire centrale 180 
qui s'adapte a une saillie annulaire centrale etroite 
ou bague 181 de la roue 226, e'est-a-dire, qu'un 
efTet d'engrenement mutuel est assure entre ces 
roues, suivant une relation analogue a celle qui 
assure la cooperation de la roue 25 avec la roue 22a. 
On comprendra que toutes les bagues annulaires, 
joues ou rainures decrites ci-dessus pour les di verses 
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roues, inlersectent circonferentiellement les rainures 
transversales qui retiennent les divers elements de 
filtres et les corps de cigarettes. 

Pour s'adapter a la roue 25, le tambour de trans- 
fert 30 (fig. 14 et 15) comporte des paires espa- 
cees exterieures de bagues de retenue de cigarettes 
182, 183 et 184, 185, et une large bague centrale 
186, 1'agencement etant tel que les bagues 182, 184 
penetrent iegerement dans les evidements 175, 177, 
respectivement de la roue 25, tandis que les bagues 
183 et 185 penetrent respectivement dans les larges 
intervalles qui separent les bagues 165, 166 et 168, 
167 de la roue 25. De meme, la structure 186 
passe entre les bagues 166, 168, la partie interme- 
dial re 170 de la roue 25 ay ant, comme precedem- 
ment expose, une circonference reduite dans 
son ensemble (meme en tenant compte des saillies 
171 a 173) qui permet le passage de la structure 
186. Le tambour 30 peut aussi, suivant un agence- 
rnent classique dans les machines du type decrit, 
comprendre des moyens d' aspiration pour mainte- 
nir tout ou partie des elements de filtres ou de 
cigarettes qu'il porte, par exemple comme indique 
par les conduites d'aspiration 188 qui debouchent 
au fond des rainures transversales 148 dans les 
zones centrales de celles-ci ou les divers trongons de 
tampons de filtres sont regus. Les moyens d'aspi- 
ration peuvent etre disposes, par exemple, de ma- 
niere a maintenir ces trongons en place au cours 
de certaines phases d'application de matiere d'em- 
bout, par exemple dans les regions ou il n'est prevu, 
ni ne peut etre prevu. aucun carter exterieur. 

Conformement a la pratique courante et sauf 
dans les emplacements ou les operations de fabri- 
cation peuvent exiger d'autres agencements, le par- 
cours peripherique de chaque roue ou tambour 
de transfert, dans les zones ou ce tambour ou cette 
roue porte des elements de filtres ou des cigarettes 
suivant une trajectoire verticale ou renversee, est 
protege par un carter ou ecran monte dans une 
position fixe appropriee et incurve autour de la roue 
de maniere a maintenir les tampons de filtres ou 
les cigarettes dans leurs rainures ou encoches res- 
pectives, les tampons et les cigarettes glissant ainsi 
le long de la surface interieure du carter- Par sim- 
plification, ces carters sont pour la plupart sup- 
primes sur les dessins, mais ils sont au moins in- 
diques en partie sur ia figure 2. Par exemple, 
la structure de retenue 192, qui se presente sous 
la forme d'une bande incurvee s'etend autour de 
la peripheric exterieure de la roue 226 dans la 
region ou celle-ci transporte les troncpns de tam- 
pons exterieurs 35 d'un emplacement superieur jus- 
qu'a la roue 27. De meme, un carter fixe approprie 
194 qui peut etre conforme -de maniere a ne pas 
gener le deflecteur 78 entoure la demi-circonference 
correspondante de la roue 22a, en maintenant les 
trongons de tampons 20a, 206 en place cependant 
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que ceux-ci sont transporter par rotation jusqu'au 
cole inferieur de la trajectoire de ia roue el deposes 
dans ies rainures 146 de la roue 25. 

Une structure de relenue analogue peut etre incor- 
poree par la roue 27, cette structure comprenant 
en particulier un carter 196 dans la region ou les 
corps de cigarettes et les elements de filtres doiven! 
suivre une trajectoire, situee en fait du cote in- 
ferieur de la roue, pour passer de la zone de recep- 
tion de cigarettes au point de distribution, a la 
roue 25. Conune deja indique d ? une maniere gene- 
rale, des moyens de retenue analogues, peuvent 
etre prevus pour des parties de la surface mobile 
de la roue 25 et des roues 30 et 31, tous ces carters 
ou guide etant des elements classiques dans les ap- 
pareils de ce type. 

L'agen cement general de la structure de support 
ainsi que les mecanismes d'entrainement de la ma- 
chine n'ont pas ete representee de fayon de- 
taillec etant donne quils sont essentiellement clas- 
siques et bien connus. C'est ainsi, que 1'ensemble 
de transmission assurant 1'entrainement des di- 
verses roues de transfert 22a. 226. 327 : 25, 30, etc., 
des roues a couteaux balayeurs 66. 118 de la roue 
de transfert 90 et des chaines transporteuses de 
tampons 42, et 100 est simplement indique par 
des lignes en trait interrompu partant de leurs 
arbres respectifs. et par representation symbolique 
de Forgane principal d'entrainement commun 200 
qui les eommande toutes ( fig. 2). Etant donne que 
la synchronisation mutuelle des roues 66, 22a, 27 
25, 30, 31 et du doigt d'entrainement des tampons 
45 peut etre exactement du meme type que dan? 
les machines de construction classique courantes, 
et etant donne qu'on comprendra egalement aise- 
ment que la synchronisation des elements qui assu- 
rent Favance des tampons jusqu'a la mue 22b et 
avec celie-ci (k partir du doigt 101), y compris 
la roue a couteaux 118, peut etre essentiellement 
identique a la synchronisation de la roue 22a, 
de la roue a couteaux 66 et du doigt 45, aucune 
representation detaillee des liaisons d'entrainement 
mecaniques n'est necessaire pour aucun desdits 
elements. On comprendra que toutes ces roues et 
autres organes entraines tournent ou se deplacent 
dc facon continue et que la transmission est en 
consequence assuree par des engrenages ou des 
systemes de chaines et de pignons appropries i non 
representes) pour assurer une synchronisation posi- 
tive et immuable. 

Bien que les nombres de dents ou de rainures des 
di verses roues ainsi que les dimensions et propor- 
tions mutuelles puissent etre modifiers pour les 
adapter aux exigences d'une capacite donnee de la 
machine ou d'un rendement desire donne, la struc- 
ture representee comporte des roues 22a. et 22b 
ayantchacune 21 dents (et rainures correspondantes ) 
tandis que la roue 27 comporte sept rainures on 
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alveoles transversaux recepteurs d'elements 130 el 
la roue 25 trente rainures ou alveoles 146 de ce 
type, autour de leurs peripheries respectives. La 
roue 30 comporte vingt rainures ou alveoles 148. 
Dans lous les cas. le sens el la vilesse de rotation 
des roues, comme indique sur la figure 2, sont tels 
qu'aux lignes de contact les surfaces des roues so 
deplacent dans le meme sens et que leurs vitesses 
peripheriques sont identiques de facon que les ciga- 
rettes ou les elements de filtres soient transferee 
sans choc ni a-coups. du fait qu'ils continuent sim- 
plement a se deplacer vers Pavant sans changer de 
vitesse. Comme il a ete indique precedemment les 
divers alveoles, rainures ou encoches des divers 
moyens transporteurs ou de transfert, e'est-a-dire 
des roues et tambours decrits, ont une profondeur 
de preference egale a environ la moitie ( ou a iege- 
rement plus de la moitie. lorsque Fengrenement 
muluel le permet) du diametre des cigarettes et 
des troncons de filtres, etant bien entendu que 
les corps de cigarettes et les trongons de filtres 
sont general ement tous de meme diametre. 

Avantageusement, les couteaux balayeurs portes 
par ies roues 66, 118. se deplacent en sens inverse 
des roues 22a. 226. qui recoivent les tampons 
coupes des supports-doubles, de coupe correspon- 
dants, bien qu'on puisse concevoir Futilisation d'une 
autre direction de deplacement de ces couteaux. Le 
mecanisme poussoir de cigarettes 24 est convena- 
blement actionne par Forgane d'entrainement prin- 
cipal 200. suivant une relation de synchronisation 
connue et appropriee avec la roue 27 et (comme 
expose ei-dessus) avec 1'avance des cigarettes sur 
la courroie 23 a partir de la machine a fabriquer 
les cigarettes, cctte synchronisation etant telle que 
le poussoir avance trans versalement a. la courroie 
pour amener les cigarettes sur la roue 27, lorsque 
ces cigarettes, telles que 19a, 196, ont ete misec 
en place par la courroie et lorsqu'une rainure de 
la roue est simultanement adjacente a la courroie 
pour recevoir les cigarettes. 

Fonctionnement general et ensemble du processus 
de fabrication. — Bien que le fonctionnement de 
la machine et la mise en ceuvre du procede de 
fabrication des cigarettes a bout filtre composite 
suivant finvention aient deja ete pratiquement en- 
tierement decrits, un resume en est rnaintenant don- 
ne en se referant au tableau de deroulement du 
processus de fabrication de la figure 13. Comme 
deja mentionney une reserve d'ebauches de tam- 
pons de filtres 32 est maintenue dans la tremie 36. 
ces ebauches etant destinees a former les elements 
de filtres interieurs 20 et ayant une longueur sex- 
tuple de celle de chacun de ces elements. De 
meme, une reserve d'ebauches de tampons de filtres 
34 est maintenue dans la tremie 88, chacune de 
ces ebauches ayant une longueur egale a dix-huit 
fois la longueur finale desiree des elements de tam- 
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pons de filtres exterieurs 21 des cigarettes ter- 
miner. Les ebauches de tampons de filtres inte- 
rieurs 32 avancent longitudinalement (courroie 40) 
et sont decoupees chacune, par coupes successives 
en trois trongons 33. Ces trongons sont deposes sur 
la roue 22a, ou pendant leur avance dans les al- 
veoles de la roue, ils sont a nouveau coupes en 
deux (par 1c couteau 74) ct ou les troncons resul- 
tants 20a, 206 sont ecartes par le deflecteur 78. 

En meme temps, les ebauches de tampons de 
filtres exterieurs 34 provenant de la tremie 88 
sont tout d'abord decoupees en trois trongons (par 
les couteaux 95, 96) cependant qu'elles sont trans- 
ferees par rotation sur la roue 90, et les trongons 
resultants 86 avancent horizontalement (courroie 
102) et sont a leur tour coupes en trois par les 
actions de coupes successives des couteaux ba- 
layeurs, de fagon que les trongons plus petils 35 
ainsi obtenus soient successivement deposes sur la 
roue 226. Ces trongons sont entraines autour de 
la derniere roue mentionnee. et transferee a la 
region cenlrale de la roue 27 qui, a mesure qu'elle 
descend vers le bas, regoit les corps de cigarette? 
19a, 196 dans des positions relatives exterieures, 
a partir de la courroie 23, sous Taction du meca- 
nisme poussoir 24. Les corps de cigarettes et les 
trongons de tampons 35 sont alors deposes, de la 
roue 27 (comme indique en 27*, fig. 18) dans les 
alveoles ou rainures de la roue d'assemblage 25, 
qui, dans une autre zone de sa trajectoire, regoit 
les trongons de tampons espaces 20a. 206, de la 
roue 22a. Ainsi lorsque la roue 25 depasse sa 
region de cooperation avec la roue 22a, elle entraine 
une structure complete double pour deux cigarettes 
k bout filtre composite, dans chacun de ses alveoles. 
Cette situation de la roue 25 est indiquee a i'em- 
placement de la Heche 201 sur la figure 18. Par des 
moyens de guidage lateraux appropries 202a, 2026, 
adjacents a la peripheric de la roue 25 et/ou de la 
roue 35 (ces moyens etant elassiques dans ces 
machines et par consequent, n'etant pas representes 
de fagon detainee) le train de cigarettes et d'ele- 
ments de tampons de filtres qui se trouve dans 
chaque alveole de la ou des roues est resserre 
longitudinalement jusqu'a juxtaposition mutuelle 
par exemple comme indique en 150 sur les figures 
2 et 18. Jusqu'a ce stade, le depot et 1'arrangement 
des divers elements sur les roues s'est effectue de 
maniere a. respecter un certain espacement entre les 
elements de filtres et les cigarettes, pour eviter tout 
endommagement. 

Ainsi done, comme on le voit en 150 et dans 
la region 203 sur la figure 18, la structure assem- 
blee sur la roue 30 comprend ie trongon de filtre 
exterieur de longueur double 35, contre les deux 
extremites duquel sont appliques les elements de 
filtres interieurs 20a, 206, ce derniers etant a leur 
tour juxtaposes aux corps de cigarettes proprement 
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dits 19a, 196. Un morceau convenable de papier 
d'enveloppement de bout filtre, ou matiere analogue, 
204 (par exemple deja decoupe ou devant etre de- 
coupe a partir d'une bande continue de telle ma- 
lie re) est alors applique autour de la partie cen- 
trale de l'ensemble et ensuite enroule autour de 
cette partie, comme represented dans ia region 203. 
Cet enveloppemcnt 204 recouvre, non seulement les 
divers trongons de filtres, mais encore une courte 
partie adjacente de chacun des corps de cigarettes 
19a, 196 et, grace a 1'application d'adhesif, par 
exemple a la face interieure de I'enveloppement 204, 
celui-ci adhere completement aux elements et aux 
parties d'elements qu'il entoure. En consequence, 
une cigarette double complete est obtenue, comme 
indique en 154, les elements assembles etant mainte- 
nus solidement juxtaposes par I'enveloppement adhe- 
rent 204. Enfin, la structure de longueur double 
154 est decoupee en son milieu (205) et les deux 
cigarettes resultantes (de chaque ensemble) sont 
separees et ejectees; elles forment des produits a 
bout filtre complets 206a, 2066, presentant chacun 
la structure de bout filtre composite desiree. Comme 
expose ci-dessus, I'enveloppement des houts filtres, 
et les operations de decoupage et de distribution 
qui s'effectuent dans la region marquee 203, et au- 
dela, sur la feuille de programme de fabrication de 
la figure 18, sont exactement identiques aux ope- 
rations elassiques pour les cigarettes a bout filtre 
et il n'est pas necessaire de les representer davan- 
tage. 

La sequence d'assemblage des elements est egale- 
ment representee schematiquement en perspective 
sur la figure 16, e'est-a-dire que celle-ci indique 
les stades successifs principaux par lesquels les corps 
de cigarettes 19a et 196 et les trongons de filtres 
20a, 35 et 206 assembles sont rapproches, fixes 
au moyen de I'enveloppement de bouts filtres 204 
et decoupes pour former deux cigarettes 206a, 2066. 
La structure interne du produit resultant est indi- 
quee par la partie non enveloppee de la cigarette 
206a; on voit qu'elle comprend le corps de ciga- 
rette 19, le filtre interieur 20 et le filtre exte- 
rieur 21, et egaflement representes separes sur la 
figure 17. 

Bien que 1'invention soit applicable a des ciga- 
rettes et a des elements de filtres de diverses 
dimensions et proportions, on va donner ci-apres 
un exemple specifique d'un produit pour lequel un 
mode de realisation particulier de 1'appareil suivant 
1'invention a ete realise. Dans ce cas particulier, il 
s'agit de la fabrication de cigarettes a bout filtre de 
la dimension dite « King-Size » presentant une 
longueur totale de 85 mm, les corps de cigarettes 
et les elements de filtres cylindriques ayant tons 
un diametre de 1'ordre de 7,5 mm. Les ebauches de 
filtres interieurs 32 ont alors une longueur de 72 mm 
et sont decoupees en troncons 33 de 24 mm 
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chacun, et ceux-ci sont a leur tour subdivides en 
elements interieurs 20 d'une longueur de 12 mm. 
Les ebauches de tampons exterieurs 34 ont une lon- 
gueur de 90 mm et sont finalement decoupees en 
neuf troncons 35 de 10 mm de longueur de sorte 
que ies elements de filtres exterieurs finals 21 ont 
5 mm de longueur. Chaque corps de cigarettes 19 a 
une longueur de 68 mm. L'cnveloppement du bout- 
filtre de chaque cigarette finie a une longueur, 
mesuree le long de Faxe de la cigarette, d'enviroii 

22 mm, chevauchant ainsi le corps de cigarette 
sur environ 5 mm. Les dimensions et les proportions 
mutuelles des divers dispositifs de transfert, et 
Fespacement des corps de cigarettes et des troncons 
ou elements de filtres dans les parties 22a, 22A, 

23 et 27 sont avantageusement tels que, apres leur 
disposition finale dans les alveoles du tambour 25, 
par exemple dans Falveole 146cr, tous les elements 
soient separes, tout en etant alignes le long de 
Falveole, de distances de Fordre de 2 a 2,5 mm. 
En prevoyant cet espacement et un espacement cor- 
respondant dans les dispositifs precedents, les di- 
verse? operations de transfert et de depot sont faci- 
lities sans risque d'endommagement des cigarettes 
ou des elements de filtres lors d'un fonctionnement 
a grande vitesse. 

On voit maintenant que Fappareil et le procede 
decrits permettent un mode de fabrication de ciga- 
rettes a bout filtre remarquablement satisfaisant, 
ces cigarettes comprenant plusieurs elements sepa- 
res qui constituent la structure du filtre de chacun 
d'eux. H n'est pas necessaire d'etablir a Favance 
des ensembles complexes debauches de filtres, mais 
au contraire, les differenls types desires de matieres 
de filtre sont fournis en longueurs commodes, qui 
sont ensuite convenabiement decoupes, assembles, 
el juxtaposes par le procede et au mo yen de Fappa- 
reil decrits, pour former Fensemble desire dans 
les cigarettes finales. La machine est entierement 
automatique et capable de fonctionner a des vitesses 
extremement elevees, avec la meme securite et la 
meme precision que celles qui caracterisent les 
appareils modernes de fabrication de produits a 
filtre simple classique. 

Bien que Finvention ait ete principalement de- 
crite dans son application a des elements de bout 
filtre de protection du fumeur qui peuvent etre 
constitues par toute une variete de matieres cellulo- 
siques, carbonees, ou autres (y compris du tabac 
tasse) on comprendra que les perfectionnements de- 
crits sont egalement appli cables a d'autres structures 
d 'espacement ou analogues, qui peuvent etre assem- 
blies pour constituer un ensemble d'ernbout. Pjli 
exemple, Felement exterieur pourrait etre un cy- 
lindre creux par exemple en carton rigide ou ana- 
logue, de maniere a donner a la cigarette finie 
Faspect d ? un produit a embout evide; dans ce cas, 
les ebauches 34 seraient constitutes par de longs 



tubes rigides et vides mais elles seraient manipu- 
lees et traitees exactement de la meme maniere que 
les elements de filtres decrits ci-dessus. En conse- 
quence, toute reference faite ici a des elements de 
bout-filtres ou a des ebauches, trongons ou elements 
de tampons doivent s'entendre (sauf precision con- 
traire) coinme couvrant aussi bien des parties 
d'embouts quelconques autrcs que des elements 
de filtrage proprement dits. 

Enfin, bien entendu, Finvention n'est nullement 
limitee an mode de realisation decrit; elle est sus- 
ceptible de nombreuses variantes, suivant les appli- 
cations envisagees, sans qu'on s'ecarte pour cela 
du domaine de Finvention. 

RESUME 

La presente invention a essentiellement pour ob- 
jets : 

I. Un procede de fabrication de cigarettes a 
bout filtre, du type dans lequel le bout filtre com- 
preitd un element exterieur et au moins un element 
de tampon de filtre exterieur interpose entre led it 
element exterieur et Fcxtremite adjacentc dc la ciga- 
rette, ledit procede etant remarquable notarnment 
par les caracteristiques suivantes considerees sepa- 
rement ou en combinaison : 

a. On prepare des paires d'elements de filtres 
interieurs, on prepare des troncons separes de ma- 
tier e d'elements exterieurs, chacun de ces tron- 
cons ayant une longueur double de celle d'un ele- 
ment exterieur simple, on prepare des corps de ci- 
garettes, on dispose, dans chacun des alveoles trans- 
versaux successifs d'un support, un ensemble aligne 
axialement d'elements comprenant une paire de 
corps de cigarettes axialement espaces, au moins 
une paire -d'elements interieurs axialement espaces 
et interposes entre les corps de cigarettes et un 
unique troncon de matiere d'elements exterieurs 
interpose entre les elements interieurs, on rapproche 
les elements interieurs et exterieurs et les corps 
de cigarettes formant Fensemble aligne, de maniere 
a les juxtaposer bout a bout, on applique une ma- 
tiere d'enveloppement de bouts-filtres, a Fensemble 
ainsi juxtapose, dans la region des elements inte- 
rieurs et exterieurs et en relation de chevauchement 
avec les extremites des corps de cigarettes adja- 
centes auxdits elements interieurs, de maniere a 
former une structure de cigarettes a bout filtre de 
longueur double et Fon coupe ulterieurement la 
structure de longueur double en son milieu, pour 
former une paire de cigarettes a bout filtre : 

6. La matiere d'elements exterieurs est un tube, 
ou une matiere de filtrage ayant des caracteris- 
tiques differentes de celles de la matiere de Fele- 
ment de filtre interieur: 

c. On decoupe les elements interieurs et exterieurs 
dans des ebauches de matiere ayant une longueur 
multiple de celle des elements formes a parti r 



de ces ebauches; 

d. Les ebauches de matiere d'elements inte- 
rieurs sont fournies en longueurs multiples du 
double tie la longueur d'un element interieur simple, 
et Ton decoupe les ebauches de la maliere d'ele- 
ments interieurs en trongons ayant chacun une 
longueur double de celle d'un element de tampon 
inlcrirur simple: 

c. On decoii|>e ensuhe les trongons de longueur 
double de matiere d'elements inlerieurs, pour for. 
mrr drux elements interieurs; 

/. Or. iK-pUrr axialement au moins Tun des ele- 
ments inlerieurs de chaque paire de fagon que les 
elements interirurs de chaque paire soient espaces 
d'une diMamv an moins egale au double de la lon- 
gueur d'un element exterieur, avant de les deposer 
sur le Mi|i|N»r:. 

II. I n .ippnn il pour la mise en ceuvre du pro- 
cede pnViir rrmurqualile notamment par les carac- 
teristiqu<> Miixaulf* i on>i«lerees separement ou en 
combitiai^Mi . 

a. Ledii . «pp.»Ti-il i-MinfM»rt« a un support mobile 
presentant uiu- ^ri.« «l\ikt'iilf> iransversaux succes- 
sifs capable^. • tin. id* maintenir un ensemble 
d'elements a\i.il«-ni'*rit |*»ur en former une struc- 
ture de cipar»Mti- It Unit fill re ele longueur double, 
une serif dr tli*|«»«itif* de traii^fi-rt capable de de- 
poser respect iwwnt !r* elements dans les alveoles 
successifs du *u|'j«» r t. dan* une relation axiale deter- 
minee, a me-ure qtir le support defile devant le 
dispositif dt* tr.in-:«*rt. pour former, dans chaque 
alveole trans\rr^al. un ensemble d'elements alignes 
axialement cmn|'H*iidiil une paire de corps de ciga- 
rettes axialement e*parfs. au moins une paire d'ele- 
ments de filtrr* inlerieurs axialement espaces inter- 
poses entre If- «urp< de cigarettes, et un t ronton 
de longueur d«»ul»lr do matiere d'elements exte- 
rieurs inter jm>>c ; ru trr les elements interieurs, un 
dispositif de juxtaposition pour rapprocher les ele- 
ments et les appliqurr bout a bout les uns contre 
les autres, un rmVanismr de transfert et d'envelop- 
pement dispose de maniere a recevoir les ensembles 
successifs du support, dans une zone de decharge 
et a appliquer une matiere d'enveloppement a chaque 
ensemble juxtapu-<V. dans la region des elements 
interieurs et exterieurs et en relation de chevau- 
chement avec fes extrrmiles ties corps de cigarettes, 
de maniere a former tics structures de cigarettes 
a bout filtre de longueur double, et un mecanisme 
decoupeur pour tranrhrr les structures de cigarettes 
a bout filtre de ImifMicur double en leur milieu 
de maniere a les subdiviser en cigarettes a bout 
filtre individuelles; 

6. Le support est un tambour tournant presentant 
une serie de rainures s'etendant axialement, dans 
sa peripheric exterieure, lesdites rainures formant 
les alveoles transversaux precites; 

c. Lesdits dispositifs de transfert comprennent un 
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premier element de transfert qui coopere avec le 
support et qui est agence de maniere a recevoir 
une succession de trongons de longueur double de. 
matiere d'elements exterieurs a partir d'une re- 
serve de ces trongons, et a transferer ceux-ci au 
support ; 

d. Le premier element de transfert est egalemcnt 
agence de maniere a recevoir et a transferer une 
succession de paires de corps de cigarettes axiale- 
ment espaces a partir d'une reserve de celles-ci, 
au support, en relation d'espacement axial par rap- 
port aux trongons de matiere d'elements exterieurs; 

e. H est prevu un transporteur capable d'ame- 
ner des paires de corps de cigarettes axialement 
espaces, au premier element de transfert, dans 
une direction transversale a la direction de deplace- 
ment dudit element de transfert, et un mecanisme 
poussoir capable de repouser les corps de cigarettes 
du transporteur, et de des deposer sur Iedit element 
de transfert; 

/. Lesdits dispositif s de transfert comprennent un 
second element de transfert capable d'amener des 
trongons de longueur double de matiere d'elements 
exterieurs audit premier element de transfert, un 
transporteur capable d'amener la matiere d'elements 
exterieurs au second element de transfert en lon- 
gueurs multiples de celle desdits trongons d'ele- 
ments exterieurs de longueur double, et des moyens 
de decoupage pour sectionner lesdites longueurs 
multiples en formant lesdits trongons de longueur 
double, en un stade determine, de 1'avance des lon- 
gueurs multiples en direction axiale vers les en- 
coches du second element de transfert, par le trans- 
porteur; 

g. L'appareil comporte en outre, un mecanisme 
permettant de former lesdites longueurs multiples 
de matiere d'elements exterieurs a partir d'ebauches 
de cette matiere, led it mecanisme comprenant des 
moyens pour transporter lesdites ebauches en les 
faisant passer devant une serie de couteaux pour 
les sectionner de maniere a former lesdites lon- 
gueurs multiples et pour distribuer celles-ci au 
transporteur, celui-ci etant agence de maniere a ame- 
ner lesdites longueurs multiples en succession axiale 
audit second element de transfert, dans une di- 
rection transversale a la direction de deplacement 
de celui^ci; 

h, Lesdits dispositifs de transfert comprennent 
un troisieme element de transfert capable de 
transferer une succession de paires d'elements in- 
terieurs de matiere de filtre axialement espaces au 
support, de maniere a les deposer en relation d'in- 
terposition et d'alignement axial par rapport aux 
trongons d'elements exterieurs et aux corps de ciga- 
rettes axialement espaces; 

£. L'appareil comporte en outre un transpor- 
teur capable d'amener des longueurs doubles de la 
matiere d'elements interieurs a une succession d'en- 



[1.330.957] — 18 

coches praliquees dans la peripheric du troisiems 
element de transfert, un mecanisme decoupeur ca- 
pable de sectionner les longueurs doubles de ma- 
tieres d'elements interieurs en elements de filtres 
interieurs separes, et un element deflecteur et sepa- 
rateur capable d'ecarter les elements de filtres in- 
terieurs de chaque paire en leur donnant un espace- 
ment determine, au moins egal a la longueur 
d'un troncon de longueur double de matiere d'ele- 
ments exterieurs; 

/. Uappareil comprend egalement un mecanisme 
de lames et de supports-doubles de coupe permet- 
tant de couper successivement lesdites longueurs 



doubles de matiere de filtres interieurs dans des 
ebauches de cette matiere qui sont d'une longueur 
representant un mutiple desdites longueurs 
doubles. 

III. A titre de produits industriels nouveaux les 
cigarettes a bouts filtres obtenues conformemenl 
au procede precite, ou au moyen de 1'appareil 
precite. 

Societe dite : 
R. J. REYNOLDS TOBACCO COMPANY 
Par procuration : 
Z. Weinstein 
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